30071/39756 



IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 



In re Patent Application of: 
Bernhard Dunzinger, et al. 

Application No.: Not Yet Assigned 

Filed: Concurrently Herewith 

For: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING 
HOLLOW BODIES OF PLASTIC 



TRANSMITTAL OF PRIORITY DOCUMENT 

Mail Stop PATENT APPLICATION 

Commissioner for Patents 

P.O. Box 1450 

Alexandria, VA 22313-1450 

Dear Sir: 

Enclosed herewith is a certified copy of German Application No. 10259589.5, filed 
December 19, 2002, upon which priority of the instant application is claimed under 35 
U.S.C. 119. 



Dated: December 16, 2003 Respectfully submitted, 

B v f^fi^ 

^^^^ Registration No. : 2#/9 1 0 

MARSHALL, GERSTFEIN & BORUN 
233 S. Wacker Drive, Suite 6300 
Sears Tower 

Chicago, Illinois 60606-6357 
(312) 474-6300 
Attorneys for Applicant 



Art Unit: N/A 

Examiner: Not Yet Assigned 



Page 1 of 1 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 




Prioritatsbescheinigung iiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Anmelder/lnhaber: 
Bezeichnung: 



102 59 589.5 



19. Dezember 2002 



KRONES AG, Neutraubling/DE 



Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen 
von Hohlkorpern aus Kunststoff 



IPC: 



B 29 C 49/80 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der 
ursprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 17. November 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 




Stazk 



A 9161 

03/00 
EDV-L 



KRONE S AG 

93068 Neutraubling 



1 



pat-ha/932-DE 
12. Dezember 2002 



Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern aus 

Kunststof f 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Hohlkorpern aus Kunststoff durch Streckblasen von erwarmten 
Vorf ormlingen gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie 
eine hierfiir geeignete Vorrichtung gemaii dem Oberbegriff des 
Anspruchs 5 . 

Es ist bereits eine gattungsgemaiie Vorrichtung bekannt, bei 
der sowohl die Kontrollstation als auch die damit verbundene 
Ausscheidestation mit betrachtlichem Abstand vor der 
Heizstation angeordnet sind, so dass alle fehlerhaften 
Vorformlinge noch vor dem Erwarmen ausgeschieden werden 
konnen (DE 197 37 527 Al ) . Die Kontrollstation weist einen 
eigenen Antriebsmotor auf, der durch eine spezielle 
Auf holsteuerung dafur sorgt, dass die durch das Ausscheiden 
aller fehlerhaften Vorformlinge entstandenen Lucken noch vor 
der Heizstation wieder geschlossen werden. Die Heizstation 
und die Blasstation werden somit luckenlos mit Vorf ormlingen 
besttickt und arbeiten mit maximaler Leistung und maximalem 
Wirkungsgrad . Der konstruktive Aufwand sowie der Platzbedarf 
der bekannten Vorrichtung ist jedoch nicht unerheblich und 
ihre Integration ist manchmal schwierig, weshalb diese 
Bauweise mit separatem Pref orminspektor trotz ihrer Vorziige 
nicht fur alle Anwendungsf alle geeignet ist. 

Andererseits ist es bereits bekannt, eine mechanische 
Kontrollstation mit Ausscheidef unktion in das Einlauf sternrad 
der Heizstation zu integrieren (US-PS 4 693 375) . Auch hier 
werden alle beanstandeten Vorformlinge noch vor der 
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Heizstation ausgeschieden; die dadurch erzeugten Lucken 
pflanzen sich jedoch voll durch die Heizstation und die 
Blasstation fort. Dies fuhrt je nach Anteil an f ehlerhaf ten 
Vorf ormlingen zu mehr oder weniger starker Beeintrachtigung 
der Leistung bzw. des Wirkungsgrads . Hinzu koinmt, dass xiurch 
die Lucken zwischen den Vorf ormlingen in der Heizstation die 
Erwarmung der den Lucken vorausgehenden und nachf olgenden 
Vorformlinge gestort wird, was zu Fehlern in den fertig 
geblasenen Hohlkorpern, z.B. Getrankef laschen, fuhrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein 

gattungsgemafles Verfahren und eine gattungsgemaBe Vorrichtung 
zum Herstellen von Hohlkorpern aus Kunststoff zu schaffen, 
die einerseits mit geringem Platz- und Kostenbedarf 
realisierbar sind und andererseits den Ausstoli an fertigen 
Hohlkorpern moglichst wenig beeintrachtigen . 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 und hinsichtlich der Vorrichtung 
durch die Merkmale des Anspruchs 5 gelost. 

Erf indungsgemaii werden auch fehlerhafte Vorformlinge 
zumindest teilweise bewusst erwarmt und erst kurz vor dem 
Blasvorgang ausgeschieden. Die Erwarmung der benachbarten 
fehlerfreien Vorformlinge wird daher nicht gestort. Der 
Wirkungsgrad des Verfahrens und der Maschine wird so nur 
gering beeintrachtigt . Kontrolle und Ausscheidung konnen 
optimal in das Blasver f ahren bzw. in die Blasmaschine 
integriert werden; ein eigener, kostenauf wandiger 
Pref orminspektor ist nicht erf orderlich . Trotzdem konnen alle 
fur die Produktion ungeeigneten Vorformlinge zuverlassig 
aus sort iert werden . 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn gemali einer Weiterbildung 
der Erfindung nur diejenigen f ehlerhaf ten Vorformlinge nach 



3 



dem Erwarmen ausgeschieden werden, die wahrend des Erwarmens 
keine Probleme bereiten. Dies ist beispielsweise der Fall bei 
Vorf ormlingen mit f ehlerhaf tern Tragring, fehlerhafter 
Dichtflache oder nur leicht ovaler Miindung, die anstandslos 
auf die iiblicherweise in Heizstationen vorgesehfenerr 
Haltedorne fur den Vorf ormling-Transport aufgesteckt werden 
konnen, Grob f ehlerhaf te Vor f ormlinge dagegen, z.B. mit stark 
ovaler oder geschlossener Mtindung, die nicht auf die 
Haltedorne aufgesteckt werden konnen, werden dann bereits vor 
dem Erwarmen ausgeschieden. Auf diese Weise werden die 
verbleibenden Liicken beim Erwarmen auf ein unbedingt 
notwendiges Mindestmafi reduziert. Die Unterscheidung zwischen 
den beiden fehlerhaften Klassen von Vorf ormlingen ist 
insbesondere mit optoelektronischer Abtastung und digitaler 
Signalverarbeitung kein Problem. Auf diese Weise wird ein 
fehlerhafter Vorformling je nach Art seines Fehlers an der 
jeweils zweckma-Bigsten Stelle entfernt. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen enthalten . 

Im Nachstehenden wird ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung 
anhand der Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 die schematische Draufsicht auf eine 
Streckblasmas chine 

Fig. 2 in vergroBerter Darstellung den Ausschnitt Z 
nach Fig. 1 

Fig. 3 die Seitenansicht der Kontrollstation der 
Streckblasmaschine nach Fig. 1, teilweise 
im Schnitt 



Fig . 4 



die Draufsicht auf einen fehlerfreien 
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Vorf ormling 

Fig. 5 die Draufsicht auf einen leicht fehlerhaften 
Vorf ormling 

Fig. 6 die Draufsicht auf einen stark fehlerhaften 
Vorf ormling. 

Die Streckblasmaschine S nach Fig. 1 bis 3 besitzt eine 
Blasstation 1 in Form eines mit mehreren Blasformen 9 
bestuckten, in Pf eilrichtung kontinuierlich antreibbaren 
Blasrads und eine vorgeschaltete Heizstation 2 mit einer in 
Pf eilrichtung kontinuierlich umlaufenden Transportkette 10 
fur die Vorformlinge V und stationaren Inf rarot-Heizkasten 
11. 

Zwischen den ins Innere der Vorformlinge V elastisch 
eingreif enden Haltedornen 12 der Transportkette 10 und den 
Blasformen 9 werden die erwarmten Vorformlinge V durch ein in 
Pf eilrichtung kontinuierlich rotierendes Transf ersternrad 8 
uberfuhrt, das mit mehreren radial und tangential steuerbaren 
Greifarmen 13 besetzt ist. An den radial ausseren Enden der 
Greifarme 13 sind elastische Greifzangen 14 angeordnet, die 
unterhalb des Tragrings T der Vorformlinge V angreifen. 

Die Zufuhr der Vorformlinge V zu den Haltedornen 12 der 
Transportkette 10 erfolgt durch ein in Pf eilrichtung 
kontinuierlich antreibbares Einlauf sternrad 7 mit 
sagezahnartig geformten Taschen 15. Dabei werden die 
Vorformlinge V durch einen stationaren Fuhrungsbogen 16 in 
den Taschen gehalten, bis sie von den abgesenkten Haltedornen 
12 aufgenommen worden sind. 

Die Streckblasmaschine S umfasst weiter ein Magazin 17 fur 
die Vorformlinge V mit einem Walzensortierer 18, der die 
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Vorf ormlinge einzeln nacheinander und in aufrechter 
Normalposition in eine nach unten hin geneigte Rutsche 19 
einfuhrt. Diese besteht im wesentlichen aus zwei unterhalb 
des Tragrings T der Vorf ormlinge V angreifenden 
Fuhrungsschienen und endet am Umfang des_ Einlauf sternrads 7, 
welches den jeweils vordersten Vorformling V mit seinen 
Taschen 15 aufnimmt und weitertransportiert . 

In dem sich an die Rutsche 19 anschliefienden Umlaufbereich 
des Einlauf sternrads 7 ist eine optoelektronische 
Kontrollstation 3 fur die Vorf ormlinge V angeordnet . Diese 
besitzt eine stationar uber der Bewegungsbahn der 
Vorf ormlinge angeordnete CCD-Kamera 20 mit einer Optik 21 und 
einer Beleuchtungseinrichtung 13. Die Kamera 20 erzeugt von 
jedem vorbeilauf enden Vorformling V ein Bild der Mundung und 
des Tragrings, das in einer angeschlossenen elektronischen 
Auswertungseinrichtung 6 in Echtzeit analysiert und 
klassif iziert wird. Die von einem Mikroprozessor gesttitzte 
Auswertungseinrichtung 6 ist derart programmiert, dass beim 
Inspizieren eines leicht fehlerhaften Vorformlings VI gemafi 
Fig. 5 mit Fehlern an der Dichtflache und/oder am Tragring 
und/oder einer leicht ovalen Miindung ein erstes Fehlersignal 
Fl erzeugt wird. Ein zweites Fehlersignal F2 wird erzeugt, 
wenn ein Vorformling V2 gemafi Fig. 6 mit stark ovaler oder 
gar geschlossener oder nur teilweise offener Mundung 
inspiziert wird, unabhangig davon ob die Dichtflache und der 
Tragring beschadigt sind oder nicht. Wird ein ordnungs gemafi er 
Vorformling V gemafi Fig. 4 mit kreisrunder und fehlerfreier 
Mundung und unbeschadigtem Tragring inspiziert, so wird kein 
Fehlersignal erzeugt . 

Die vorbeschriebene elektronische Auswertungseinrichtung 6 
steuert zwei Sortierstationen 4 und 5 an. Die erste 
Sortierstation 5 ist dem Transf ersternrad 8 zugeordnet und im 
Umlaufbereich der Vorformlinge V zwischen Heizstation 2 und 



Blasstation 1 vorgesehen. Die zusatzliche, zweite 
Sortierstation 5 ist dem Einlauf sternrad 7 zugeordnet und im 
Umlaufbereich der Vorformlinge V zwischen Kontrollstation 3 
und Heiz stat ion 2 vorgesehen. 

Die erste Sortierstation 4 weist eine hebelartig schwenkbare 
Weichenzunge 20 auf , an der ein mit hoher Geschwindigkeit 
zwischen zwei Positionen verfahrbares, z.B. 
elektropneumatisches Stellorgan 21 angreift. Durch dieses 
wird die Weichenzunge 20 zwischen der in Fig. 2 gezeigten 
Auswurf stellung und einer naher an der Drehachse des 
Trans fersternr ads 8 liegenden Neutrals tellung hin- und 
herbewegt. In der Neutralstellung konnen die Vorformlinge V 
die Sortierstation 4 bzw. Weichenzunge 20 unbehelligt 
passieren. Nimmt dagegen die Weichenzunge 20 die 
Auswurf stellung ein, so wirkt sie auf einen passierenden 
Vorformling VI dicht unterhalb des Tragrings T ein und druckt 
diesen aus der elastischen Greif erzange 14 heraus . Der 
ausgeschiedene Vorformling VI fallt in einen ersten 
Sammelbehalter 22. 

Die zweite Sortierstation 5 weist ein in eine Offnung des 
stationaren Fuhrungsbogens 16 eingesetztes , hebelartig 
schwenkbares Fuhrungsstuck 23 auf, das mit hoher 
Geschwindigkeit durch ein elektropneumatisches Stellorgan 24 
Oder dgl . zwischen einer Neutralstellung, in der es die Lucke 
im Fuhrungsbogen 16 schlieSt und einer Auswurf stellung, in 
der es die Lucke im Fuhrungsbogen 16 freigibt, hin- und 
herbewegbar ist. In der Neutralstellung des Fuhrungss tucks 23 
werden die passierenden Vorformlinge V in den Taschen 15 
gehalten und laufen unbehelligt weiter zur Heizstation 2. In 
der Auswurf stellung dagegen konnen die Vorformlinge V2 unter 
Einfluss ihres Eigengewichts und der Zentrifugalkraf t nach 
aussen hin durch die geoffnete Lucke im Fuhrungsbogen 16 
herausfallen, was erf orderlichenf alls durch eine Luftdiise L 
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unterstutzt wird. Die ausgeschiedenen Vorformlinge V2 werden 
in einem zweiten Sammelbehalter 25 auf genommen. 

Die Funktion der vorbeschriebenen Vorrichtung sowie das mit 
ihr durchgeftihrte* Verfahren laufen f olgendermafien ab: 

Die ungeordnet und mit normaler Raumtemperatur ins Magazin 17 
eingeschutteten Vorformlinge V aus gespritztem PET werden 
nach Ausrichtung und Vereinzelung durch den Walzensortierer 
18 iiber die Rutsche 19 mittels Hangabtrieb dem 
Einlauf sternrad 7 zugefuhrt. Dort werden sie durch die 
sagezahnartigen Taschen 15 einzeln nacheinander auf genommen 
und am stationaren Fuhrungsbogen 16 entlangbewegt . Beim 
Passieren der Kontrollstation 3 wird der Kopfbereich jedes 
Vorformlings V elektrooptisch inspiziert. Sind 
Mundungsdichtf lache und Tragring unbeschadigt und ist die 
Mundung vollstandig offen und nicht verformt, so erfolgt 
keine Reaktion der Auswertungseinrichtung 6 und der 
fehlerfreie Vorformling V lauft unbehelligt weiter zur 
Ubergabestelle an die Heizstation 2. Dort werden die 
Vorformlinge durch Einfuhren der Haltedorne 12 der 
Transportkette 10 aufgenommen und passieren dann die 
Heizkasten 11 der Heizstation 2. Dabei werden sie auf die 
gewiinschte Verarbeitungstemperatur von ca. 100° erwarmt . Nach 
dem Durchlaufen einer heizkastenf reien Konditionierstrecke 
nahern sich die Vorformlinge dem Transf ersternrad 8 und 
werden der Reihe nach durch dessen gesteuerte Greifarme mit 
den elastischen Greifzangen 14 erfasst und gehalten, worauf 
die Haltedorne 12 nach oben hin aus den Vorf ormlingen V 
abgezogen werden. Nun laufen die fehlerf reien Vorformlinge V 
weiter zur Blasstation 1 und werden in deren geoffnete 
Blasformen 9 eingesetzt. Daraufhin werden die Blasformen 9 
geschlossen und es erfolgt in herkommlicher Weise durch 
mechanisches Vorrecken sowohl mit Niederdruck- und Hochdruck- 
Blasluft ein Ausformen der Vorformlinge V zu den 
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f laschenf ormigen Hohlkorpern H. Diese werden nach Abktihlung 
aus den geoffneten Blasformen 9 entnommen, beispielsweise 
durch ein ahnlich wie das Transf ersternrad 8 aufgebaute 
Auslauf sternrad 26 und von diesem an einen Abforderer 27 fur 
die f ertigen _Hohlk6rper H iibergeben. 

Wird in der Kontrollstation 3 ein leicht fehlerhafter 
Vorf ormling VI gemafl Fig, 5 mit Beschadigungen an der Mundung 
und/oder am Tragring und/oder leicht ovaler, jedoch offener 
Mundung inspiziert, so erzeugt die Auswertungseinrichtung 6 
ein erstes Fehlersignal Fl, das mit entsprechender zeitlicher 
Verzogerung gemaB dem Transportweg zwischen der 
Kontrolleinrichtung 3 und der ersten Sortiereinrichtung 4 an 
diese weitergeleitet wird. Zunachst aber passiert der leicht 
fehlerhafte Vorformling VI genauso wie ein fehlerfreier 
Vorformling V die zweite, in Neutralposition stehende 
Sortierstation 5 und wird dann in die Heizstation 2 
eingeschleust und auf Verarbeitungstemperatur erwarmt. Danach 
erfolgt in gleicher Weise wie bei einem fehlerfreien 
Vorformling V die Ubergabe an das Transf ersternrad 8, Erst 
bei Erreichen der ersten Sortierstation 4 wird der leicht 
fehlerhafte, auf normale Verarbeitungstemperatur erwarmte 
Vorformling VI in vorbeschriebener Weise durch Betatigung der 
Weichenzunge 20 ausgeschleust und so von einer weiteren 
Bearbeitung in der Blasstation 1 ausgeschlossen. 
Dementsprechend empfangt die Blasform 9, die normalerweise 
den fehlerhaften Vorformling VI empfangen wiirde, in diesem 
Falle keinen Vorformling. Die vorausgehenden und 
nachlauf enden Blasformen 9 dagegen werden mit fehlerfreien 
Vorformlingen V bestuckt, die ordnungsgemafi auf ihr 
Temperaturprof il gebracht wurden, da der an der 
Sortierstation 4 entfernte fehlerhafte Vorformling VI im 
Bereich der Heizstation 2 keine Liicke verursacht hat. 



Wird durch die Kontrollstation 3 ein stark fehlerhafter 
Vorformling V2 gemafl Fig. 6 mit ganz oder teilweise 
verschlossener Mundung oder stark oval verformter Mundung 
inspiziert, so erzeugt die Auswertungseinrichtung 6 ein 
zweites Fehlersignal F2 fur die zweite Sortierstation 5 mit 
entsprechend dem Transportweg zwischen Kontrollstation 3 und 
Sortierstation 5 bemessener Verzogerung. Derartige stark 
fehlerhafte Vor f ormlinge V2 konnten von den in die 
Vorf ormlingsmundung einfahrbaren Haltedornen 12 der 
Transportkette 10 nicht ordnungsgemaii ubernommen werden und 
wurden an der Ubergangsstelle zwischen Einlauf sternrad 7 und 
Transportkette 10 evtl. Storungen verursachen. Diese 
Vorf ormlinge V2 werden daher kurze Zeit nach dem Passieren 
der Kontrollstation 3 bereits in der zweiten Sortierstation 5 
in der beschriebenen Weise durch Ausschwenken des 
Fuhrungsstucks 23 ausgeschieden . Dadurch entsteht eine Lucke, 
die durch die Heizstation 2 hindurchlauf t . Diese Lucke kann 
eine unerwtinschte Temperaturanderung am vorauslauf enden und 
nachlauf enden fehlerfreien Vorformling V verursachen, so dass 
es zweckmafiig ist, auch diese beiden Vorformlinge V von einer 
weiteren Verarbeitung in der Blasstation 1 auszuschlieBen. 
Hierzu lost die elektronische Auswertungseinrichtung 6 
automatisch bei Erzeugen eines Fehlersignals F2 fur einen 
Vorformling V2 jeweils ein Fehlersignal Fl fur den 
vorauslauf enden und den nachlauf enden Vorformling V aus, 
unabhangig davon ob dieser absolut fehlerfrei oder leicht 
fehlerhaft ist. Dieser Verf ahrensschritt ist jedoch auf den 
wegen der guten Qualitatskontrolle bei den 
Vorf ormlingsherstellern relativ seltenen Fall einer 
geschlossenen Mundung usw. beschrankt und fallt daher nicht 
stark ins Gewicht. Die leicht fehlerhaften Vorformlinge VI 
treten dagegen haufiger auf, da die entsprechenden 
Fehlerstellen auch durch den Transport zum Flaschenhersteller 
o. dgl . hervorgeruf en werden konnen. 
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Das Aussortieren stark fehlerhafter Vorformlinge kann auch in 
den Einlaufbereich der Heizstation verlegt werden, wobei die 
Haltedorne als Messdorne oder Auswerfer wirken konnen, indem 
sie Vorf ormlinge mit verengter oder ovaler Mundung 
automatisch ausstoflen. Die zusatzliche Sortierstation 5 kann 
dann entf alien. Auch konnen stark fehlerhafte Vorf ormlinge in 
der gleichen Weise wie leicht fehlerhafte Vorf ormlinge in der 
Heizstation erwarmt und erst in der ersten Sortierstation am 
Transf ersternrad ausgeschieden werden, wenn die Bauweise der 
Heizstation dies erlaubt. Dies ist z.B. der Fall, wenn die 
Transportkette 10 mit an der Aussenseite der Vorformlinge 
angreifenden Greifzangen versehen ist. In jedem Falle wird 
durch das erf indungsgemafte Verfahren und die erf indungsgemalie 
Vorrichtung die Produktion ordnungsgemafler Hohlkorper nur 
soweit unbedingt erforderlich reduziert. 
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Patent anspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlkorpern (H) aus 
Kunststoff durch Streckblasen von erwarmten Vorf ormlingen 
(V) , wobei die Vorf ormlinge kontrolliert und fehlerhafte 

Vorformlinge ausgeschieden werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Vorformlinge (V) vor dem Erwarmen kontrolliert 
und zumindest ein Teil der fehlerhaf ten Vorformlinge (V) 
erwarmt und erst nach dem Erwarmen ausgeschieden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die fehlerhaften Vorformlinge (V) , die problemlos erwarmt 
werden konnen, erst nach dem Erwarmen ausgeschieden 
werden, und diejenigen fehlerhaften Vorformlinge (V), die 
beim Erwarmen Probleme bereiten konnen, bereits vor dem 
Erwarmen ausgeschieden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die fehlerhaften Vorformlinge (V) mit leicht ovaler 
Mundung nach dem Erwarmen und die fehlerhaften 
Vorformlinge (V) mit stark ovaler oder verengter Miindung 
vor dem Erwarmen ausgeschieden werden. 

4. Verfahren- nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass diejenigen ordnungsgemaBen Vorformlinge (V) , die 
einer beim Ausscheiden eines fehlerhaften Vorformlings (V) 
vor dem Erwarmen erzeugten Liicke benachbart sind, nach dem 
Erwarmen ausgeschieden werden. 

5. Vorrichtung zum Herstellen von Hohlkorpern (H) aus 
Kunststoff durch Streckblasen von erwarmten Vorf ormlingen 
(V), mit einer Heizstation (2), einer nachgeschalteten 
Blasstation (1) und einer vorgeschalteten Kontrollstat'ion 
(3), dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Heizstation 
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(2) und der Blasstation (1) eine von der Kontrollstation 

(3) steuerbare Sortierstation (4) zum Ausscheiden von 
fehlerhaften Vorf ormlingen (V) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , dass 
zwischen der Kontrollstation (3) und der Heizstation (2) 
eine zusatzliche, gleichfalls von der Kontrollstation (3) 
steuerbare Sortierstation (5) zum Ausscheiden von 
fehlerhaften Vorf ormlingen (V) angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kontrollstation (3) eine Auswertungseinrichtung (6) 
aufweist, die zwischen fehlerhaften Vorf ormlingen (V) mit 
fehlerfreier oder nur leicht ovaler Mundung einerseits und 
fehlerhaften Vorf ormlingen (VM mit stark ovaler oder 
verengter Mundung andererseits unterscheidet und 
veranlasst, dass letztere bereits in der zusatzlichen 
Sortierstation (5) vor der Heizstation (2) ausgeschieden 
werden . 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kontrollstation (3) an einem der 
Heizstation (2) vorgeschalteten Einlauf sternrad (7) und 
die Sortierstation (4) an einem zwischen Heizstation (2) 
und Blasstation (1) angeordneten Transf ersternrad (8) 
angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die zusatzliche Sortierstation (5) am Einlauf sternrad (7) 
angeordnet ist. 
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Zusammenf as sung 



Bei einem Verfahren zum Herstellen von Hohlkorpern aus 
Kunststoff durch Streckblasen von erwarmten Vbrf ormlingen 
werden die Vor f ormlinge vor dem Erwarmen kontrolliert und es 
wird zumindest ein Teil der f ehlerhaf ten Vorf ormlinge erwarmt 
und erst nach dem Erwarmen ausgeschieden . Dieses Verfahren 
und die dazugehorige Vorrichtung ist mit geringem Platz- und 
Kostenaufwand realisierbar und beeintrachtigt den Ausstofi an 
fertigen Hohlkorpern nur geringfugig. 
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